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(54) Title: METHOD FOR JOINING TWO METAL SHEETS RESPECTIVELY CONSISTING OF AN ALUMINIUM MATE- 
RIAL AND AN IRON OR TITANIUM MATERIAL BY MEANS OF A BRAZE WELDING JOINT 

(54) Bezelchnung: VERFAHREN ZUM FOGEN ZWEIER BLECHE EINERSEITS AUS EINEM ALUMINTUMWERKSTOFF 
UND ANDERSEITS AUS EINEM EISEN- ODER TITANWERKSTOFF DURCH EINE SCHWEISS-LOTVERBINDUNG 




(57) Abstract: The invention relates to a method for joining two metal sheets (1,2) respectively consisting of an aluminium material 
and an iron or titanium material by means of a braze welding joint, using a filler metal, the iron or titanium material being provided 
with a coating preferably based on zinc or aluminium at least in the joining region, before the filler metal is applied for the creation 
of a seam (4) by fusion. In order to create advantageous joining conditions, the two metal sheets (1, 2) are joined in the form of a 
blunt joint, the filler metal based on aluminium for creating the seam (4) being applied to both sides of the metal sheets in a region 
bridging the joint on the metal sheet (1) consisting of iron or titanium material over a width (b) corresponding to at least three times 
the thickness (d) of said metal sheet (1). 
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(57) Zusammenfassung: Es wird ein Verfahren zum Fugen zweier Bleche (1,2) einerseits aus einem Aluminiumwerkstoff und 
anderseits aus einem Eisen- oder Titanwerkstoff durch eine Schweiss-LStverbindung unter Verwendung eines Zusatzwerkstoffes 
beschrieben, wobei der Eisen- oder Titanwerkstoff zumindest im Fflgebereich mit einer Beschichtung vorzugsweise auf Zink- oder 
Aluminiumbasis versehen wird. bevor der Zusatzwerkstoff zur Ausbildung einer Verbindungsnaht (4) unter einem Schmelzen auf- 
gebracht wird. Um vorteilhafte Fugebedingungen zu erreichen, wird vorgeschlagen, daB die beiden Bleche (1, 2) in Form eines 
stumpfen StoBes gefiigt werden, wobei derZusatzwerkstoff auf Aluminiumbasis zur Ausbildung der Verbindungsnaht (4) auf beiden 
Blechseiten in einem den StoB iiberbriickenden Bereich auf das Blech (1) aus dem Eisen- oder Titanwerkstoff in einer wenigstens 
der dreifachen Dicke (d) dieses Bleches (1) entsprechenden Breite (b) aufgebracht wird. 
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VERFAHREN 2UM FUGEN 2WEIER BLECHE EINERSEITS AUS EINEM AIiUMINIXJMWERKSTOFF XJND 
ANDERSEITS AUS EINEM EISEN- ODER TITANWERKSTOFF DURCH EINE 
SCHWEI SS -LOTVERB INDUNG 

Technisches Gebiet 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum Fiigen zweier Bleche einer- 
seits aus einem Aluminiumwerkstoff und anderseits aus einem Eisen- Oder 
TitanwerkstofF durch eine Schwei^-Lotverbindung unter Verwendung eines 
ZusatzwerkstofFes, wobei der Eisen- Oder TitanwerkstofF zumindest im FQgebe- 
reich mit einer Beschichtung vorzugsweise auf Zink- oder Aluminiumbasis 
versehen wird, bevor der Zusatzwerkstoff zur Ausbildung einer Verbindungs- 
naht unter einem Schmelzen aufgebracht wird. 

Stand der Technik 

Beim thermischen Verbinden eines Aluminiumwerkstoffes mit einem Stalil- 
werkstoff wird der Aluminiumwerkstoff im Fugebereich aufgeschmolzen, so daS 
das sclimelzflQssige Aluminium den Stahlwerkstoff benetzt und sicli nach der 
Abkulilung eine stoffschlussige Verbindung ergibt Im Ubergangsbereich zwi- 
schen den Werkstoffen werden allerdings sprode Intermetallische Pliasen 
gebildet, die die Belastbarkeit der Verbindung mafigebend mitbestimmen. Um 
die Oicke dieser intermetallischen Phasensaume kiein zu iialten, mOssen die 
Diffusionsbedlngungen im Obergangsbereicli der Werkstoffe entsprecliend 
beeinflu&t werden, indem die Schmelzphase unter Einhaltung vergleichsweise 
groBer ErwSrmungs- und KUhlraten auf eine kurze Zeitspanne beschrankt wird. 
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Dies gelingt vorteilhaft, wenn die zu verbindenden Bleche in einem Qberlap- 
penden StoR angeordnet und im Oberlappungsbereich vom Stahlwerkstoff her 
mit einem defokussierten Laserstrahl erwarmt werden. Die uberlappten Verbin- 
dungsstoBe bedingen allerdings eine ortlich holiere Steifigkeit fOr eine spatere 
Umformung der gefUgten Bleche. Aulierdem ist aufgrund der elektrochemi- 
schen Potentialdifferenz zwischen Stahl- und Aluminiumwerkstoffen mit einer 
hohen Korrosionsneigung im Bereich des Oberlappungsstol^es zu rechnen, 
zumal im Oberlappungsbereich nicht mit einem vollstandigen SchlieHen der 
Trennfuge gerechnet werden kann, selbst wenn beim Aufschmelzen des Alu- 
miniumwerkstoffes ein Zusatzwerkstoff auf Aluminiumbasis zugefuhrt wird, 
Ahnliche Schwierigkeiten ergeben sich beim Fugen von Blechen einerseits aus 
einem Aluminium- und anderseits aus einem Titanwerkstoff, well auch bei 
dieser Werkstoffkomblnation ein sprdder, intermetallischer Phasensaum auftritt. 

Um das Auftreten sprdder intermetallischer Phasen im Bereich einer Verbin- 
dungsnaht zwischen einem Stahl- und einem Aluminiumwerkstoff weltgehend 
zu vermeiden, ist es schlieBlich bekannt (DE 10 017 453 A1), den Stahlwerk- 
stoff zumindest im Fugebereich mit einer Beschichtung auf Zink- oder Alumini- 
umbasis zu versehen, bevor ein Zusatzwerkstoff auf Zinkbasis zur Ausbildung 
einer Verbindungsnaht unter einem Schmelzen zwischen dem Stahl- und dem 
Aluminiumwerkstoff aufgetragen wird. Dieser Zusatzwerkstoff geht mit dem 
Aluminiumwerkstoff eine schmelzmetallurglsche SchweiSverbindung ein und 
dient als Lot fur die Verbindung mit dem Stahlwerkstoff, wobei jedoch der 
Zusatzwerkstoff nicht in schmelzflussigen Kontakt mit dem Stahlwerkstoff, 
sondern ausschlie&lich mit dem Beschichtungswerkstoff kommt, so da& auf- 
grund des gewahlten Zusatzwerkstoffes auf Zinkbasis intermetallische Phasen 
weitgehehd unterdruckt werden konnen. Nachteilig bei diesem bekannten 
FQgeverfahren ist allerdings, da& die durch den Zusatzwerkstoff gebildete 
Verbindungsnaht nur im Zwickelbereich 2:wischen zwei divergierenden Oberfl3- 
chenbereichen der zu fugenden Werkstoffe vorgesehen werden kann und 
einen vom Aluminiumwerkstoff deutlich unterschiedlichen Zusatzwerkstoff auf 
Zinkbasis voraussetzt. Wird ein Zusatzwerkstoff auf Aluminiumbasis verwendet 
(US 3 202 793 A), so kann zwar dieser Nachteil vermieden werden, doch ist die 
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Festigkeit dieser SchweiS-Lotverbindungen unzureichend, selbst wenn zur 
Verbesserung der Festigkeit das Eisenblech Im Verbindungsbereich mit Durch- 
brtlchen versehen wird, um Qber den durch diese Durchbrtiche durchtretenden 
Zusatzwerkstoff eine verbesserte Bindung dieses Zusatzwerkstoffes mit dem 
Eisenblech zu eriialten. 

Darstellung der Erfindung 

Der Erfindung liegt somit die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zum FQgen 
zweier stumpf stoliender Bleciie einerseits aus einem Eisen- oder Titanwerk- 
stoff und anderseits aus einem Aluminiumwerkstoff anzugeben, das eine alien 
Belastungsanforderungen genQgende, dauerhafte Verbindung zwischen den 
Blechen unterscliiedlicher Werkstoffe ermdglicht, ohne einen nicht auf Alumini- 
umbasis beruhenden Zusatzwerkstoff einsetzen zu mussen. 

Ausgehend von einem Verfahren der eingangs geschilderten Art lost die Erfin- 
dung die gestellte Aufgabe dadurch, da& die beiden Bleche in Form eines 
stumpfen Stofies gefQgt werden, wobei der Zusatzwerkstoff auf Aluminiumba- 
sis zur Ausbildung der Verbindungsnaht auf beiden Blechseiten in einem den 
StoR Qberbruckenden Bereich auf das Blech aus dem Eisen- oder Titanwerk- 
stoff in einer wenigstens der dreifachen Dicke dieses Bleches entsprechenden 
Breite aufgebracht wird. 

Da zufolge dieser Mallnahmen der Zusatzwerkstoff auf Aluminiumbasis den 
Sto& zwischen den Blechen auf beiden Blechseiten QberbrQckt, deckt die durch 
diesen Zusatzwerkstoff gebildete Verbindungsnaht auf beiden Blechseiten 
einen Randbereich des Eisen- oder Titanwerkstoffes ab, was nicht nur die 
Fugeflache vergroBert, sondern auch eine wesentliche Voraussetzung dafur 
darstellt, dafi im Sto&bereich keine Spaltkorrosion auftreten kann. Da au&er- 
dem die elektrochemische Potentialdifferenz zwischen der Beschichtung des 
Eisen- oder Titanwerkstoffes und dem Zusatzwerkstoff im Vergleich zur Poten- 
tialdifferenz zwischen dem Eisen- oder Titanwerkstoff und dem Aluminium- 
werkstoff deutlich herabgesetzt ist, kann die Gefahr einer Kontaktkorrosion 
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entscheidend reduziert werden. Durch die Beschichtung des Eisen- oder Ti- 
tanwerkstoffes im FUgebereich wird aul^erdem die Neigung zur Bildung sprd- 
der, intermetaliischer Phasen verringert. Zu diesem Zweck kann auch der 
Zusatzwerkstoff auf Aluminiumbasis in an sich bekannter Weise zur Steigerung 
der Festigkeit legiert werden, so daB sich fur die erfindungsgemaBe Verbin- 
dung eine liohe Belastungsfahigkeit ergibt, zumal uber die den Sto& zwischen 
den beiden Blechen Qberbruckende Verbindungsnaht der tragende Querschnitt 
vergrd&ert wird. 

Damit Qber die Verbindungsnalit eine alien Anforderungen genugende Festig- 
keit sichergestellt werden kann, muB die durch den Zusatzwerkstoff gebildete 
Verbindungsnaht den Rand des Bleches aus dem Eisen- oder Titanwerkstoff in 
einem entsprechenden AusmaB beidseitig ubergreifen. Wird der Zusatzwerk- 
stoff auf das Blech aus dem Eisen- oder Titanwerkstoff in einer wenigstens der 
dreifachen DIcke dieses Bleches entsprechenden Breite aufgebracht, so kon- 
nen im Nahtbereich zumindest die Festigkeitswerte eingehalten werden, wie 
sie sich in den anschlie&enden Blechbereichen ergeben. 

Urn eine allmahiiche Lastubernahme zwischen den unterschiedlichen Werkstof- 
fen unter Vemieidung von ubermaSigen Spannungsspitzen zu erreichen, kann 
das Blech aus dem Eisen- oder Titanwerkstoff vorteilhaft im StoBbereich zu- 
mindest auf einer Blechseite mit einer Abschragung versehen werden, so da& 
sich der tragende Querschnitt des Eisen- oder Titanwerkstoffes gegen den 
Aluminiumwerkstoff hin verringert, wahrend der tragende Querschnitt des 
Aluminlumwerkstoffes entsprechend vergroBert wird. Diese Abschragung mu& 
aber wie der Obrige Fugebereich mit einer Beschichtung auf Zink- , Zinn- oder 
Aluminiumbasis abgedeckt werden, um die werkstoffliche Anbindung zwischen 
dem Eisen- oder Titanwerkstoff und dem Zusatzwerkstoff zu gewahrleisten. Die 
den StoBbereich zwischen den Blechen uberbrQckende Verbindungsnaht durch 
den Zusatzwerkstoff bringt zwar eine Qberhohung des StoBbereiches mit sich, 
doch spielt diese Qberhohung durch die beidseitige Verbindungsnaht bei- 
spielsweise fur eine spatere Umformung der stumpf gefugten Bleche keine 
entscheidende Rolle. Unter Umstanden kann die Verbindungsnaht auch durch 
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eine plastische VerFormung abgeflacht werden. Es ist aut^erdem mdglich, die 
beiden Bleche so zu fQgen, daB ihre Oberflachen auf einer Seite in einer ge- 
meinsamen Ebene liegen, und nach dem Aufbringen der Verbindungsnaht im 
Nahtbereich urn die jeweilige Dicke des NahtQberstandes uber die gemeinsa- 
me Oberflaciie von dieser weg auszubiegen. Durch diese MaSnahme ergibt 
sich auf einer Seite eine sich stufenlos uber die Verbindungsnaht durchgehen- 
de Oberfiache der gefugten Bleche. 

Aufgrund der beidseitigen Abdeckung des Randbereiches des Eisen- oder 
Titanwerkstoffes durch die Verbindungsnaht beschrankt sich eine mogliche 
Spaltkorrosion auf den Obergangsbereich zwischen dem Langsrand der Ver- 
bindungsnaht auf der Seite des Eisen- oder Titanwerkstoffes und dessen Be- 
schichtung. Weist der Beschichtungswerkstoff eine beschrankte Loslichkeit im 
Aluminium auf, so tritt unter Umstanden die Gefahr auf, da& sich in diesem 
Obergangsbereich der Beschichtungswerkstoff im Zusatzwerkstoff auf Alumini- 
umbasis anreichert und einen Ausgangspunkt fur einen Korrosionsangriff bil- 
det. Um selbst diese geringe Gefahr in einfacher Weise abwenden zu kcinnen, 
kann die durch den Zusatzwerkstoff gebildete Verbindungsnaht zwischen den 
beiden Blechen zumindest auf einer Blechseite im Obergangsbereich zum 
beschichteten Eisen- oder Titanwerkstoff durch eine Korrosionsschutzschicht, 
insbesondere eine Lackschicht abgedeckt werden. 

Blechzuschnitte einerseits aus einem Eisen- oder Titanwerkstoff und anderseits 
aus einem Aluminium werkstoff, die mit Hilfe einer erfindungsgemalien 
SchweiBnaht gefOgt werden, konnen auch im Bereich der Verbindungsnahte 
umgeformt werden, ohne die Verbindungsnaht zu uberlasten, was eine einfa- 
che Herstellung von Werkstucken aus solchen Blechzuschnitten erlaubt, well 
die Blechzuschnitte vor einer Kaltverformung gefugt und dann gemeinsam 
durch die Kaltverformung zum WerkstQck umgeformt werden. Voraussetzung 
hierfur Ist, dali Qber die SchweiR-Lotverbindung die erforderlichen Krafte Qber- 
tragen werden konnen, um die gefugten Blechzuschnitte plastifizieren und 
dadurch umformen zu konnen. Dies gelingt dadurch, daB die Verbindungsnaht 
auf der Seite des Blechzuschnittes aus dem Eisen- oder Titanwerkstoff in einer 
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Breite aufgebracht wird, die zumindest der dreifachen Dicke dieses Blechzu- 
schnittes entspricht Diese mit wenig Aufwand erfullbare Bedingung gewahrlel- 
stet, daS die fOr die Belastbarkeit der Verbindungsnaht kritischen Normalspan- 
nungen im Bereich der Lotzone zwischen dem Zusatzwerkstoff auf Aluminium- 
basis und dem Blechzuschnitt aus dem Eisen- oder Titanwerkstoff selbst bei 
einer plastischen Umformung der gefQgten Blechzuschnitte in einem zulassi- 
gen Bereicti bleiben, well eben die FQgeflache entsprechend vergrd&ert wird. 

Die den Sto&bereich zwischen den Blechzuschnitten uberbrUckende Verbin- 
dungsnaht aus dem Zusatzwerkstoff bringt zwar eine Oberhohung des StoSbe- 
reiches mit sich, doch spieit diese Oberhohung durch die beldseitige Verbin- 
dungsnaht fur die spatere Umformung der stumpfgefugten Blechzuschnitte 
keine entscheidende Rolle, weil die Nahtiiberhohungen beispielsweise durch 
entsprechenden Aussparungen im Formwerkzeug berucksichtigt werden kon- 
nen. Zur Verringerung der Nahtuberhdhungen kann aber auch die durch den 
Zusatzwerkstoff gebildete Verbindungsnaht zwischen den beiden Blechzu- 
schnitten vor der gemeinsamen Kaltverformung der gefugten Blechzuschnitte 
abgeflacht werden. 

Kurze Beschreibung der Zeichnung 

Anhand der Zeichnung wird das erfindungsgemaBe Verfahren naher eriautert. 
Es zeigen: 

Fig. 1 zwei nach dem erfindungsgemSlien Verfahren gefQgte Blechzuschnitte 
einerseits aus einem Stahl- und anderseits aus einem Aluminiumwerk- 
stoff in einer Draufsicht, 

Fig. 2 einen Schnitt durch die Verbindungsnaht zwischen den stumpfstolien- 
den Blechzuschnitten in einem Schnitt nach der Linie 11-11 der Fig. 1 in 
einem grd&eren Ma&stab, 

Fig. 3 eine der Fig. 2 entsprechende Darstellung mit einer durch ein plasti- 
sches Verformen abgeflachten Verbindungsnaht, 
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Fig. 4 eine ebenfalls der Fig. 2 entsprechende Darstellung einer Konstruktions- 

variante einer erflndungsgemal^ hergestellten Verbindungsnaht, 
Fig. 5 eine der Fig, 4 entsprechende Verbindungsnaht, jedoch nach einer 

zusatzlichen Umformung und 
Fig. 6 das durch eine Kaltverfornnung aus den gefugten Blechzuschnitten nach 

der Fig. 1 liergestellte Werkstuck in einem vereinfacliten Schaubild in 

einem grol^eren Ma&stab. 

Weg zur AusfQhrung der Erfindung 

• • • • • 

Um das in der Fig. 6 veranschaulichte Werkstuck, beispielsweise einen Profil- 

trager. aus einem kaltverformten Blechzusclinitt 1 aus einem Eisenwerkstoff 
und einem ebenfalls kaltverformten Blechzuschnitt 2 aus einem Aluminium- 
werkstoff herstellen zu konnen, wird von ebenen Blechzuschnitten 1 und 2 
ausgegangen, wie sie in der Fig. 1 angedeutet sind. Diese Blechzuschnitte 1 
und 2 werden stumpfsto&end gefugt. Zu diesem Zweck wird der Blechzuschnitt 
1 aus dem Eisenwerkstoff im Bereich des die Sto&stelle bildenden Randes mit 
beidseitigen Abschragungen 3 versehen, wie dies der Fig. 2 entnommen wer- 
den kann. Diese Abschragungen 3 weisen wie die ubrigen Flachen des Fuge- 
bereiches eine Beschichtung vorzugsweise auf Zinkbasis auf. Nach einem 
Zusammenfuhren der zu fugenden Blechzuschnitte 1 und 2 wird im Stol^be- 
reich ein Zusatzwerkstoff auf Aluminiumbasis auf beiden Seiten der Zuschnitte 
1 und 2 aufgebracht und mit Hilfe eines Lichtbogens geschmolzen, wobei sich 
zwischen dem Aluminlumwerkstoff des Blechzuschnittes 2 und dem die Ver- 
bindungsnaht 4 bildenden Zusatzwerkstoff auf Aluminiumbasis eine schmelz- 
metallurgische SchweiRverbindung ergibt. Diese durch ein Aufschmelzen des 
Aluminiumwerkstoffes erhaltene SchweiBverbindung ist durch eine-einheitliche 
Schraffur des Blechzuschnittes 2 und der Verbindungsnaht 4 veranschaullcht, 
wobei der ursprQngliche Rand des Blechzuschnittes 2 strichliert angedeutet 
wurde. Der schmelzflQssige Zusatzwerkstoff stellt fur die Anbindung an den 
Blechzuschnitt 1 aus dem Eisenwerkstoff ein Lot dar, das allerdings nicht nur 
im unmittelbaren StoBbereich der beiden Blechzuschnitte 1 und 2 aufgetragen 
wird, sondern den Stoli Qberbruckt und den Rand des Blechzuschnittes 1 aus 
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dem Eisenwerkstoff beidseitig Qbergreift. Der das Lot bildende Zusatzwerkstoff 
wird dabei in einem Dberdeckungsbereich aufgebracht, der eine wenigstens 
der dreifachen Dicke d entsprechende Brelte b aufweist. Durch die damit ver- 
bundene VergroBerung der AnbindungslSnge werden einerseits die fClr die 
Belastbarkeit der Verbindungsnaiit mitentsciieidenden Normalspannungen im 
Bereich der Lotzone auf ein zulassiges MaC> beschirSnkt und anderseits korro- 
sionsbedingte Festigkeitsverluste der Verbindung durcli entsprechend lange 
Korrosionswege unter den korrosionsbedingten Festigkeitsverlusten des 
schwScheren Grundwerkstoffes der gefUgten Bleclizusclinitte 1, 2 gelialten, so 
daU uber die gesamte Lebensdauer des WerkstQckes der FQgebereicii Festig- 
keitswerte aufweist, die zumindest den Festigkeitswerten des schwacheren der 
beiden Bleciizusciinitte 1 , 2 entspreciien. 

Nacli dem Herstellen der Verbindungsnalit 4 konnen die gefdgten Blechzu- 
sclinitte 1 und 2 mit einer Korrosionsschiutzscliicht verseiien werden. Zu die- 
sem Zweck konnen die Blechzuschnitte 1, 2 in herkSmmliclner Weise einer 
Tauclilackierung unterzogen werden, wobei der Obergangsbereich 5 zwisclien 
der Verbindungsnaht 4 und dem beschichteten Bleclizusciinitt 1 aus dem 
Stahiwerkstoff durch die Lackscliiclit mit dem Vorteil abgedeckt wird, daB in 
diesem Obergangsbereicti 5 keine Korrosion auftreten kann, die sich mit der 
Zeit gegen den unmittelbaren StoBbereicli liin fortpflanzen kOnnte. 

Da zur gegenseitigen Anpassung der Eigenfestigkeiten die Dicke des Bleciizu- 
schnittes aus dem Aluminiumwerkstoff grdBer als die Dicke d des Bleclizu- 
sclinittes 1 aus dem Stahiwerkstoff gewahit wird, kann sich durch die Verbin- 
dungsnaht 4 eine entsprechende OberhShung der Verbindungsstelle zwischen 
den beiden Blechzuschnitten 1 und '2-ergeben. Urn diese OberhShung ohne 
Gefahrdung der Verbindung zwischen den beiden Blechzuschnitten 1 und 2 zu 
beschranken, kann gemaB der Fig. 3 die in ihrer ursprOnglichen Form strich- 
punktiert angedeutete Verbindungsnaht 4 durch eine plastische Verformung 
abgeflacht werden, wie dies in vollen Linien dargestellt ist. 
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Die in den Fig. 2 und 3 dargestellte symmetrische Anordnung der Blechzu- 
schnitte 1 und 2 1st keinesfalls fOr die erfindungsgemaBe Herstellung einer 
Verbindungsnaht 4 erforderlich. So l<6nnten beispielsweise die Oberflachen der 
Blechzuschnitte 1 und 2 auf einer Seite in einer gemeinsamen Ebene liegen, 
wie dies in der Fig. 4 gezeigt wird. IVIit einer solchen Anordnung ergibt sicli eine 
unterschiedlicli geformte Verbindungsnaht 4, ohne daB die grundsatzlichen 
Verhaltnisse geandert werden. Da es im Ausfuhrungsbeispiel nacli der Fig. 4 
wenig Sinn macht, den Rand des Blechzuschnittes 1 auch auf der mit dem 
Blechzusclinitt 2 fluchtenden Oberfiachenseite mit einer Abschragung zu ver- 
sehen, wird nur die gegenuberliegende Seite des Blechrandes mit einer Ab- 
schragung 3 angearbeitet. in diesem Fall empfiehit sich auch eine Anfasung 6 
des Blechzuschnittes 2 aus dem Aluminiumwerkstoff, um eine vorteilhafte 
Nahtausbildung sicherzustellen. Zusatzlich kann gemaU der Fig. 5 der Nahtbe- 
reich so verformt werden, daB sich auf der einen Blechseite eine Qber die 
Verbindungsnaht 4 stufenlos durchgehende, gemeinsame Oberflache ergibt. 
Dies wird dann erreicht, wenn die Blechzuschnitte im Nahtbereich um die 
jeweilige Dicke des Nahtuberstandes uber die gemeinsame OberflSche von 
dieser weg ausgebogen werden, wie dies der Fig. 5 entnommen werden kann. 

Die Blechzuschnitte 1 und 2 werden nach dem Fugen durch eine SchweiS- 
LOtverbindung gemeinsam zum Werkstuck gemaB der Fig. 6 umgeformt, bei- 
spielsweise durch ein Biegen oder ein Tiefzlehen. Die fur die plastische Ver- 
formung der Blechzuschnitte 1 und 2 erforderlichen Krafte konnen bei diesen 
Kaitverformungen Qber die Verbindungsnaht 4 ohne weiteres Qbertragen wer- 
den. Die Oberhohung durch die Verbindungsnaht 4 kann beim plastischen 
Umformen der gefiigten, zunachst ebenen Blechzuschnitte 1, 2 durch eine 
entsprechende Ausbildung der Werkzeuge berucksichtigt werden^,-- beispiels- 
weise durch Aussparungen im Bereich der Verbindungsnaht 4. Die Oberho- 
hung kann aber auch durch eine plastische Verformung gemali der Fig. 3 
abgeflacht werden. 

Die Erfindung ist selbstverstandlich nicht auf das dargestellte AusfQhrungsbei- 
spiel beschrankt. So kann anstelle eines Blechzuschnittes 1 aus einem Eisen- 
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werkstoff ein Zuschnitt aus einem Titanwerkstoff eingesetzt werden, der in 
vergleichbarer Welse durch ein Schweililoten korrosionsfest Qber einen Zu- 
satzwerkstoff auf Aluminlumbasis mit einem Aluminiumwerkstoff verbunden 
werden kann, wenn die erfindungsgemaBe Parameter eingehalten werden. 
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Patentanspruche: 

1. Verfahren zum FQgen zweier Bleche einerseits aus einem Aluminium- 
werkstoff und anderseits aus einem Eisen- oder Titanwerkstoff durch eine 
SchweiR-Lotverbindung unter Verwendung eines Zusatzwerkstoffes, wobei der 
Eisen- oder Titanwerkstoff zumindest im Ftigebereich mit einer Beschlchtung 
vorzugsweise auf Zink- oder Aluminiumbasis versehen wird» bevor der Zusatz- 
werkstoff zur Ausbildung einer Verbindungsnaht unter einem Schmelzen auf- 
gebracht wird, dadurch gekennzeichnet, dafi die beiden Bleche in Form eines 
stumpfen Stol^es gefugt werden, wobei der Zusatzwerkstoff auf Aluminiumba- 
sis zur Ausbildung der Verbindungsnaht auf beiden Blechseiten in einem den 
StoS uberbruckenden Bereich auf das Blech aus dem Eisen- oder Titanwerk- 
stoff in einer wenigstens der dreifachen Dicke dieses Bleches entsprechenden 
Breite aufgebracht wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB das Blech 
aus dem Eisen- oder Titanwerkstoff vor dem Aufbringen der Beschlchtung im 
Sto&bereich zumindest auf einer Blechseite mit einer Abschragung versehen 
wird. 

3. Verfahren nach einem der Anspruche 1 oder 2, dadurch gekennzeich- 
net, da& die durch den Zusatzwerkstoff gebildete Verbindungsnaht zwischen 
den beiden Blechen nach dem Auftragen des Zusatzwerkstoffes durch eine 
plastische Verformung abgeflacht wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeicnnet, daB die 
beiden Bleche mit auf einer Seite in einer gemeinsamen Ebene liegenden 
Oberflache gefQgt und nach dem Aufbringen der Verbindungsnaht im Nahtbe- 
reich um die jeweilige Dicke des Nahtuberstandes uber die gemeinsame Ober- 
flache von dieser weg ausgebogen werden. 
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5. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, 
daS die durch den Zusatzwerkstoff gebildete Verbindungsnaht zwischen den 
beiden Blechen zumindest auf einer Blechseite Im Obergangsbereich zum 
beschichteten Eisen- oder Titanwerkstoff durch sine Korroslonsschutzschicht, 
insbesondere eine Lackschicht, abgedeckt wird. 

6. Verfahren zum Herstellen eines Werkstiickes aus gefugten, kaltverform- 
ten Blechzuschnitten einerseits aus einem Aluminiumwerkstoff und anderselts 
aus einem Eisen- oder Titanwerkstoff, dadurch gekennzeichnet, dali die Blech- 
zuschnitte vor einer gemeinsamen Kaltverformung durch eine SchweiR- 
Lotverbindung in Form eines stumpfen Stolies unter Verwendung eines Zu- 
satzwerkstoffes auf Aluminiumbasis gefugt werden, der zur Ausbildung der 
Verbindungsnaht auf beiden Seiten des Blechzuschnittes aus dem Eisen- oder 
Titanwerkstoff unter einem Schmelzen auf einer Beschichtung des Eisen- oder 
Titanwerkstoffes in einer zumindest der dreifachen Dicke dieses Blechzuschnit- 
tes entsprechenden Breite aufgebracht wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daB die durch den 
Zusatzwerkstoff gebildete Verbindungsnaht zwischen den beiden Blechzu- 
schnitten vor der gemeinsamen Kaitverfonnung der gefQgten Blechzuschnitte 
abgeflacht wird. 
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